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Метою роботи є аналіз технології ливарного виробництва та 
розробка підсистеми, яка необхідна для автоматизації процесу контролю 
рівня розплаву металу у плавильному тиглі, та забезпечення 
автоматичного завантаження останнього у процесі безперервного лиття 
металу на невеликих і середніх підприємствах. 
Контроль і вимір рівня рідкого металу в проміжному ковші є 
важливим завданням в процесі безперервного розливання сталі. У разі 
перевищення металом даного рівня можливий перелив рідкого металу 
через краї проміжного ковша [1,2,4]. 
Для вимірювання рівня рідкого металу можна використовувати 
наступні методи: ваговий, кондукторометричний, індукційний, 
радіоізотопний, лазерний і радарний. У роботі проведено аналіз існуючих 
методів виміру рівня розплавленого металу в тиглі, бо вимірювання рівня 
рідкого металу в проміжному ковші утруднене високою температурою 
технологічного процесу. 
За основу аналізу обрано метод, який є максимально адаптованим до 
жорстких умов ливарного виробництва й дозволяє одержати мінімальну 
похибку виміру заданого параметру. Тому для контролю рівня рідкого 
металу в проміжному ковші необхідно вибрати рівнемір радарного типу, а 
саме радарний датчик Accu-Wave моделі 1440, вироблений американською 
компанією Thermo Measure Tech [3]. В основу методу покладено такий 
алгоритм роботи, при якому буде відбуватися постійний моніторинг 
показань трьох радарних датчиків рівня. Ці датчики повинні бути 
розташовані на заздалегідь визначеному початковому рівні зверху 
плавильного тиглю та позиційовані таким чином, щоб плями контакту 
скануючого променя випромінювача радарних датчиків на поверхні 
контрольованого середовища були розташовані на однаковій відстані від 
центру тигля, а кутовий зсув між ними був 120 градусів. Тоді при 
отриманні однакових показників від усіх трьох радарних датчиків та 
підтвердження від термоперетворювача, встановленого на плавильному 
тиглю, показників, які свідчать про необхідну температуру розплаву, 
можна бути певним, що весь брухт металу розплавлений і показники 
радарних датчиків можна перерахувати в рівень розплаву. Подалі, якщо 
чинного рівня достатньо, продовжити техпроцес, якщо ні, провести 
довантаження.  
Використання радарного датчика оснащеного рупорним відбивачем і 
термо-ізолюючими екранами, зумовлено здатністю останнього вимірювати 
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рівень агресивних середовищ в широкому температурному діапазоні. В 
даний час в радарних системах контролю рівня застосовуються переважно 
дві технології: з безперервним частотно – модульованим випромінюванням 
(FMCW – frequency modulated continuous wave) і імпульсним 
випромінюванням сигналу. Ідеальними для рівнеміра FMCW є умови, коли 
поверхня контрольованого середовища має досить велику площу, а сам 
резервуар повністю вільний від будь-яких внутрішніх конструктивних 
елементів. Однак реальні умови сильно відрізняються від ідеальних і 
вносять додаткові проблеми. У радарах імпульсного типу 
використовується метод визначення відстані, заснований на 
безпосередньому вимірі часу проходження НВЧ – імпульсу від 
випромінювача до контрольованої поверхні і назад. Радарні рівнеміри 
імпульсного типу мають ряд переваг перед пристроями, що 
використовують технологію FMCW. Застосування радарного датчика 
Accu-Wave забезпечує вимірювання рівня рідкого металу з високою 
точністю. 
Застосування радарного датчика Accu-Wave з високотемпературної 
рупорної антеною 6 "забезпечує вимірювання рівня рідкого металу з 
точністю ± 5 мм. Датчик Accu-Wave має як аналоговий вихідний сигнал 4-
20 мА для підключення до аналогового приладу, так і цифровий вихідний 
сигнал HART, за допомогою якого можливе підключення датчика до 
HART-комунікатора або персонального комп'ютера.  
Також розроблена технологічна оснастка у вигляді карусельного 
транспортеру, яка з мінімальними змінами штатного обладнання буде 
забезпечувати процес автоматичного наповнення плавильного тиглю з 
контролем рівня завантаження. 
Розроблена підсистема контролю завантаження тиглю та рівня 
розплаву металу допоможе автоматизувати частину процесу ливарного 
виробництва та якомога зменшити зайнятість людини у небезпечному 
виробництві. 
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